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@ Verfahren zum Formschleifen des Umfangsrandes von Brillenglasern und zum ggf. anschlieBenden 
Facettenschleifen 

@ Verfahren zum Formschleifen des Umfangsrandes von 

Briilenglasern und zum ggf. anschlieSenden Facettenschlei- , 

fen mittels einer Brillenglasrandschleifmaschine mrt einer 

das Brillenglas haltenden. von einem Antriebs motor in 

Drehung versetzten Brillenglashaltewelle und einer mit Be- 

zug auf die Brillenglashaltewelle gesteuert bewegbaren, von 

einem Antriebsmotor in Drehung versetzten Schleifscheibe, 

bei dern die Leistungsaufnahme oder das Drehmoment 

eines oder beider Antriebsmotoren gemessen und der 

Schleifdruck und/oder die Drehung der Brillenglashaltewelle 

in Abhangigkelt von vorgegebenen Werten der Leistung 

oder des Drehmoments eines oder beider Antriebsmotoren 

gesteuert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Formschlei- 
fen des Umfangsrandes von Brillenglasern und zum ggf. 
anschlieBenden Facettenschleifen mittels einer Brillen- 
glasrandschleifmaschine mit einer das Brillenglas hal- 
tenden, von einem Antriebsmotor in Drehung versetz- 
ten Brillenglashaltewelle und einer mit Bezug auf die 
Brillenglashaltewelie gesteuert bewegbaren, von einem 
Antriebsmotor in Drehung versetzten Schleifscheibe. 

Um das Formschleifen des Umfangsrandes von Bril- 
lenglasern und das ggf. anschlieBende Facettenschleifen 
moglichst schnell ablaufen zu las sen, wird der Schleif- 
druck bei moglichst hoher Drehgeschwindigkeit der 
Schleifscheibe auf einen Wert eingestellt, der es erlaubt, 
ein Brillenglas, ausgehend von einem kreisformigen 
Brillenglasrohling, in die gewQnschte Form zu schleifen, 
ohne das Brillenglas zu beschadigen oder gar zu zersto- 
ren. 

Bei einem fest eingestellten Schleifdruck kann der 
Fall eintreten, daB das beim Schleifen auftretende, auf 
den Brillenglasrohling wirkende Drehmoment groBer 
wird als die Haftkraft in der Einspannung des Brillen- 
glasrohling in der Brillenglashaltewelle und sich der 
Brillenglasrohling mit Bezug auf die Brillenglashalte- 
welle verdreht. Zwar ist ein solches Verdrehen, wenn es 
sich um rein spharische Brillengiaser ohne Nahteil han- 
delt, von geringer Bedeutung, wenn damit keine Ver- 
schiebung des optischen Mittelpunkts des Brillenglas- 
rohlings aus der Drehachse der Brillenglashaltewelle 
heraus verbunden ist, jedoch darf ein solches Verdrehen 
auf keinen Fall auftreten, wenn der Brillenglasrohling 
ein bezuglich der optischen Achse des Brillenglasroh- 
lings winkelgenau ausgerichtetes Nahteil oder einen zy- 
lindrischen oder prismatischen Schliff, dessen Achsenla- 
ge gegenuber der Anordnung des Brillenglases im Bril- 
lengestell vorgegeben ist, aufweist 

Ein Verdrehen des Brillenglasrohlings in der Brillen- 
glashaltewelle kann insbesondere dann auftreten, wenn 
hoch entspiegelte Brillengiaser bearbeitet werden, da 
diese Glaser eine besonders niedrige Reibung gegen- 
uber Haltevorrichtungen an der Brillenglashaltewelle 
oder aufgesetzten Blocken oder Saugern aufweisen. 

Wird der Schleifdruck so weit herabgesetzt, daB ein 
Durchdrehen des Brillenglasrohlings auf der Brillenglas- 
haltewelle mit Sicherheit vermieden wird, erhoht sich 
die Bearbeitungszeit des Brillenglases, und die Ausnut- 
zung der Brillenglasrandschleifmaschine wird dadurch 
verringert Eine Veranderung des Schleifdrucks in Ab- 
hangigkeit von der Breite des Brillenglasrandes in dem 
Sinne, daB der Schleifdruck beim Schleifen eines breite- 
ren Brillenglasrandabschnitts hoher und beim Schleifen 
eines schmaleren Brillenglasrandabschnitts niedriger 
eingestellt wird, ist zwar aus der europaischen Patentan- 
meldung 0 096 337 derselben Anmelderin bekannt, je- 
doch fuhrt diese Art der Steuerung des Schleifdrucks 
dazu, daB der Schleifdruck bei Minusglasern gerade 
dann am hochsten ist, wenn der Radius des Brillenglases 
am groBten ist und dieser Schleifdruck mit abnehmen- 
dera Radius des Brillenglases immer kleiner wird, wah- 60 
rend diese bekannte Steuerung bei Plusglasern die ge- 
genteilige Wirkung entfaltet Mit dieser Art der Steue- 
rung des Schleifdrucks laflt sich ein Durchrutschen eines 
in die Brillenglashaltewelle eingespanmen Brillenglases 
aufgrund des Schleifdrucks nur mit Sicherheit vermei- 65 
den, wenn bei Minusglasern der Schleifdruck beim 
groBten Radius des Brillenglases auf einen dieses 
Durchrutschen vermeidenden Wert eingestellt wird, der 
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sich mit kleiner werdendem Radius noch verringert, so 
daB insgesamt die Bearbeitungszeit erhoht wird. Dieser 
Nachteil tritt beim Schleifen von Plusglasern zwar nicht 
auf, jedoch ist auch hier der aus der Brillenglasbreite 
s abgeleitete Schleifdruck nicht immer optimal. 

Um eine Anzeige der Beendigung des Vorschliffs 
oder des Facettenschliffs zu erhalten, ist es bei Brillen- 
glasrandschleifmaschinen, bei denen die Schleifscheibe 
mit ihrem Antriebsmotor fest im Untergestell gelagert 
10 ist, wahrend die Brillenglashaltewelle an einem an einer 
senkrechten Saule auf- und abbeweglichen Rahmen ge- 
lagert ist, der entweder um die senkrechte Achse der 
Saule schwenkbar, oder parallel zur Achse der Schleif- 
scheibe verschiebbar ist, bekannt, zwischen dem 
15 Schwenkarm und einer Hohenverstellvorrichtung fur 
den Schwenkarm, die dazu dient, den Schwenkarm ent- 
sprechend der Form des zu schleifenden Brillenglases 
auf der Saule auf und abzubewegen, einen elektrischen 
Kontakt anzuordnen. Dieser elektrische Kontakt offnet 
20 sich oder schlieBt, wenn sich der Schwenkarm beim 
Formschleifen oder Facettenschleifen so weit abgesenkt 
hat, daB die Kontur des zu schleifenden Brillenglases 
erreicht ist Wenn dieser Kontakt wahrend einer vollen 
Umdrehung der Brillenglashaltewelle geschlossen bzw. 
25 geoffnet bleibt, ist dies das Zeichen, daB der jeweilige 
Schleifvorgang mit Errcichen des SollmaBes beendet ist 
Die Hohenverstellvorrichtung des Schwenkarms 
kann hierbei aus einer Formscheibe bestehen, die syn- 
chron mit der Brillenglashaltewelle in Drehung versetzt 
30 wird, sich am Untergestell abstutzt und den Schwenk- 
arm entsprechend der Form der Formscheibe auf- und 
abbewegt Ebenso kann die Hdhenverstellvorrichtung 
aus einem Servoantrieb bestehen, der die Hohenverstel- 
lung des Schwenkarms CNC-gesteuert anhand von in 
35 der Steuerung der Brillenglasrandschleifmaschine ge- 
speicherten Daten vornimmt Der vorerwahnte elektri- 
sche Kontakt ist ein VerschleiBteil, das als genau wir- 
kender Mikroschalter ausgebildet sein muB, um repro- 
duzierbare Schleifergebnisse zu gewahrleisten. 
40 Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Formschleifen des Umfangsrandes von Bril- 
lenglasern und zum ggf. anschlieBenden Facettenschlei- 
fen zu schaffen, mit dem ein Durchrutschen des in die 
Brillenglashaltewelle eingespanmen Brillenglases mit 
45 Sicherheit vermieden wird, mit dem das Schleifen des 
Umfangsrandes von Brillenglasern moglichst rasch oh- 
ne Gefahr des Zerbrechens oder Beschadigens der Bril- 
lenglasern durchfuhrbar ist und das eine verschleiBlose 
Anzeige des Endes des Schleifvorgangs vermittelt 
so Ausgehend von dieser Problemstellung wird bei ei- 
nem Verfahren der eingangs erwahnten Art vorgeschla- 
gen, daB die Leistungsaufnahme oder das Drehmoment 
eines oder beider Antriebsmotoren gemessen und der 
Schleifdruck und/oder die Drehung der Brillenglashal- 
tewelle in Abhangigkeit von vorgegebenen Werten der 
Leistung oder des Drehmornents eines oder beider An- 
triebsmotoren gesteuert werden. 

Die Leistungsaufnahme oder das Drehmoment eines 
oder beider Antriebsmotoren konnen vorteilhafterwei- 
se einerseits dazu verwendet werden, das Form- oder 
Facettenschleifen zu beenden, wenn die gemessene Lei- 
stungsaufnahme oder das gemessene Drehmoment ei- 
nes oder beider Antriebsmotoren ununterbrochen wah- 
rend einer vollen Umdrehung der Brillenglashaltewelle 
unterhalb eines vorgebbaren Wertes lag. 

Dieser Verfahrensweise liegt die Uberlegung zugrun- 
de, daB die Leistungsaufnahme oder das Drehmoment 
des Antriebsmotors fur die Brillenglashaltewelle und 
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des Antriebsmotors fur die Schleifscheibe solange hohe 
Werte aufweisen, solange wahrend des Schleifvorgangs 
wesentliche Materialmengen abgetragen werden. 1st 
der Form- oder Facettenschliff abgeschlossen, geht die 
Schleifkraft auf einen sehr geringen Wert zuruck, da ja 
kein Materialabtrag mehr erfolgen soli, so daB dement- 
sprechend die Leistungsaufnahme oder das Drehmo- 
ment der Antriebsmotoren absinken. Dadurch daB die 
gemessene Leistungsaufnahme oder das gemessene 
Drehmoment eines oder beider Antriebsmotoren wah- 
rend einer vollen Umdrehung der BrillenglashalteweUe 
gemessen werden, ergibt sich dann, wenn der MeBwert 
wahrend dieser vollen Umdrehung der Brillenglashalte- 
welle unterhalb eines vorgegebbaren Wertes lag, die 
Aussage, daB der Schleifvorgang beendet ist 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des Verfah- 
rens besteht darin, daB der Schleifdruck wahrend des 
Formschleifens oder des Facettenschleifens in Abhan- 
gigkeit vom Radius und der Randbreite des Brillengla- 
ses so gesteuert wird, daB das Drehmoment oder die 
Leistung des Antriebsmotors fur die Brillenglashalte- 
weUe auf einem vorgebbaren, im wesentlichen gleich- 
bleibenden Wert verharrt. 

Dieser Verfahrensfuhrung liegt die Oberiegung zu- 
grunde, daB es vorteilhaft ist, den Schleifdruck mog- 
lichst hoch zu halten, urn das Schleifen des Umfangsran- 
des von Brillenglasern moglichst rasch durchfuhren zu 
konnen, daB jedoch dieser Schleifdruck nicht zu hoch 
werden darf, um ein Zerbrechen oder Beschadigen der 



gemaB Fig. 1. 

Yon der schematisch und perspektivisch dargestellten 
Brillenglasrandschleifmaschine ist ein Maschinenunter- 
teil 1 gezeichnet, in dem die gesamte Mechanik und 
Elektrik zum Durchfuhren des Schleifvorganges und 
zum Steuern desselben angeordnet sind Eine Schleif- 
scheibe 2 ist in im einzelnen nicht dargestellter Weise an 
einer sich um eine Achse 20 drehenden Spindelwelle im 
Maschinenunteneil 1 in einer wannenartigen Ausneh- 
io mung 21 gelagert und wird von einem Antriebsmotor 18 
mittels eines Riemens 19 in schnelle Drehung versetzt 
Ein Maschinenoberteil 3 ist um eine senkrechte Achse 
17 schwenkbar und auf- und abbeweglich gelagert Ein 
Maschinenoberteilgehause 4 deckt das Maschinenober- 
15 teil 3 und seine seitlichen Arme 5 ab. In den seitlichen 
Armen 5 sind eine Halbwelle 6, die mittels eines Betati- 
gungsknopfes 8 axial verschiebbar ist, und eine Halb- 
welle 7, die sich mittels eines in Fig. 2 naher dargestell- 
ten Antriebs 22, 23, 24, 25 in Iangsame Drehung verset- 
20 zen lassen, gelagert. Die Halbwellen 6, 7 dienen zum 
Einkiemmen eines kreisformigen Brillenglasrohlings 9 
mittels eines Blocks oder Saugers 10, wodurch der Bril- 
lenglasrohling 9 in Bereitschaft gebracht wird, um den 
Umfangsformschliff durchzufuhren. Zu diesem Zweck 
25 wird der Brillenglasrohling 9 mittels einer schematisch 
in Fig, 2 dargestellten, jedoch bekannten Maschinen- 
steuemng 32 zunachst vor einen Grobschleifbereich der 
Schleifscheibe 2 gebracht und durch Drehen des Ma- 
schinenoberteils 3 um die senkrechte Achse 17 und 



Brillenglaser zu vermeiden und um ein Durchrutschen 30 durch Auf- und Abbewegen entiang dieser Achse 



oder Verschieben des in die BrillenglashalteweUe einge- 
spannten Briilenglases zu vermeiden. 

Wird nun der Schleifdruck mit durch das Formschlei- 
fen kleiner werdendem Radius des Briilenglases vergro- 
Bert, laBt sich die Abtragleistung erhdhen, ohne Gefahr 
zu laufen, daB das Brillenglas zerbricht oder beschadigt 
wird oder daB ein Durchrutschen des in die Brillenglas- 
halteweUe eingespannten Briilenglases eintritt 

GleichermaBen laBt sich der Schleifdruck etwa pro- 



bekannter Weise formgeschliffen. Danach wird das 
formgeschliffene Brillenglas durch eine weitere Dre- 
hung um die Achse 17 in den Bereich einer nicht darge- 
stellten Facettennut gebracht, um eine Dachfacette an- 
35 zuschleifea Wahrend des Schleifvorgangs wird Schleif- 
fliissigkeit in den Beruhrungsbereich zwischen dem Bril- 
lenglasrohling 9 und der Schleifscheibe 2 gespriiht 

Um zu verhindern, daB diese Spulflussigkeit nach au- 
Ben geschleudert wird, ist zwischen den Armen 5 eine 



portional zu der Randbreite des Briilenglases erhohen, 40 Abdeckung 11 angeordnet, deren Ebene dicht oberhalb 



was ebenfalls die Schleifleistung erhoht Da die Abhan- 
gigkeit des Schleifdrucks vom Radius des Briilenglases 
und von der Randbreite gegenlaufig sind, bedeutet dies, 
daB sich der Schleifdruck bei Plusglasern mit kleiner 
werdenden Radius starker erhohen laBt als bei Minus- 
glasern. Wird nun der Schleifdruck wahrend des Form- 
schleifens oder des Facettenschleifens in Abhangigkeit 
vom Radius und der Randbreite des Briilenglases so 
gesteuert, daB das Drehmoment oder die Leistung des 



der Halbwellen 6, 7 liegt 

Die Abdeckung 1 1 weist einen umlaufenden, hochste- 
henden Rand 16 auf, mit dem die Abdeckung 11 abge- 
dichtet zwischen die Arme 5 und das Maschinenober- 
45 teilgehause 4 geklemmt wird. 

Im Bereich des Brillenglasrohlings 9 weist die Abdek- 
kung 11 eine Offnung auf, die den Brillenglasrohling 9 
moglichst eng umschlieBt, jedoch so weit ist, daB ein 
Einsetzen eines Brillenglasrohlings 9 zwischen den 



Antriebsmotors fur die BrillenglashalteweUe auf einem 50 Halbwellen 6, 7 und ein Herausnehmen des fertigen 



vorgebbaren, im wesentlichen gleichbleibenden Wert 
verharrt, ergibt sich daraus, daB das. Drehmoment oder 
die Leistung des Antriebsmotors fur die Brillenglashal- 
teweUe proportional zu dem Produkt aus Schleifdruck 
und Radius des Briilenglases ist, daB die Steuerung des 55 
Schleifdrucks nur in der Weise zu erfolgen braucht, daB 
das Drehmoment oder die Leistung des Antriebsmotors 
fur die BrillenglashalteweUe konstant bleiben, um fur 
den Schleifdruck ein Ansteigen mit abnehmendem Radi- 
us unter Berucksichtigung der Randbreite des Briilen- 
glases zu erreichen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in der 
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiels des na- 
heren erlautert In der Zeichnung zeigen 



Briilenglases moglich ist, ohne die Abdeckung 1 1 abneh- 
men zu mussen. Dies ist moglich, da der Brillenglasroh- 
ling 9 fast mit seiner ganzen oberen Halfte uber die 
Abdeckung 11 durch die Offnung 12 hindurch hinaus- 
ragt 

Wahrend des Schleifvorgangs wird die Offnung 12 
mittels eines Klappdeckels 13 verschlossen, der etwa 
halbrund gestaltet ist und seidiche, offene Bereiche 14 
aufweist durch die sich der Schleifvorgang und das Bril- 
60 lenglas beobachten lassea Da die Offnung 12 und der 
Klappdeckel 13 den Brillenglasrohling 9 eng umschlie- 
Ben, tritt aus dem seitlichen, off enen Bereich 14 nur eine 
geringe Menge Schleiffliissigkeit aus, die die Sicht auf 



den Schleifvorgang und den Brillenglasrohling 9 nicht 
Fig. 1 eine perspektivisch e Ansicht einer Schleifma- 65 behindert und nur auf die Abdeckung 1 1 tropft, jedoch 
schine zur Anwendung des erfindungsgemaBen Verfah- nicht in die Umgebung der Brillengiasrandschleifma- 
rens und schine geschleudert wird Diese geringe Menge Schleif- 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Schleifmaschine mittel sammelt sich innerhalb des hochstehenden Ran- 
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des 16 auf der Abdeckung 1 1 und flieBt in die Offnung 12 
zuriick. 

Der Klappdeckel 13 ist mittels Scharniere 15 an der 
Abdeckung 11 angelenkt und laBt sich zurn Einsetzen 
eines Brillenglasrohlings 9 und Entnehmen eines fern- 5 
gen Brillenglases hochklappen. Ebenso ist es mdglich, 
ganz ohne Scharniere auszukoramen, wenn der Deckel 
13 in die Offnung 12 nur eingerastet wird. 

Um die Unterseite der Abdeckung 1 1 von abgesetz- 
tem Schleifabrieb reinigen zu konnen, kann die Abdek- 10 
kung 1 1 aus dem Bereich zwischen den Armen 5 heraus- 
nehmbar gestaltet sein. Der hoch stehende, umlaufende 
Rand 16 dient in diesem Fall dazu, die Abdeckung 11 
zwischen den Armen 5 festklemmen. 

Da sich die Abdeckung 1 1 mit dem Maschinenoberteil 15 
3 mitbewegt, ist keine Abdichtung gegenuber den sich 
drehenden Halbwellen 6, 7 erforderlich und die Offnung 
12 in der Abdeckung 11 kann klein gehalten werden, 
wodurch ein Herausspritzen von Schleifflussigkeit aus 
den seitlichen, offenen Bereichen 14 weitestgehend ver- 20 
mieden wird 

Die Auf- und Abbewegung des Maschinenoberteils 3 
wird durch eine Hohenverstellvorrichtung 30 bewirkt, 
auf deren Zapfen 31 eine Konsole 29 an einer Fuhrungs- 
buchse 27 ruht Diese Fuhrungsbuchse 27 irn Teil des 25 
Maschinenoberteils 3 und ist an der Saule 26 mittels 
einer Kugelfuhrung 28 leichtgangig auf- und abbeweg- 
lich und schwenkbar gelagert Die Hohenverstellvor- 
richtung 30 weist einen Servoantrieb auf, der auf den 
Zapfen 31 wirkt und von der Maschinensteuerung 32 30 
gesteuert, entsprechend in der Maschinensteuerung 32 
gespeicherten Umfangskonturen von zu schleifenden 
Brillenglasern auf- und abbewegt wird. Eine beispielhaf- 
te Umfangskontur eines zu schleifenden Brillenglases ist 
in Fig. 2 gestrichelt und schraffiert dargestellt. 35 

Um einen in der Regel kreisfdrmigen Briilenglasroh- 
ling 9 in die dargestellte Umfangskontur zu schleifen, 
werden die Halbwellen 6, 7 mit dem eingeklemmten 
Brillenglasrohling 9 in langsame Drehung versetzt Zu 
diesem Zweck ist im Maschinenoberteil 3 ein Antriebs- 40 
motor 22 angeordnet, der zunachst uber einen Zahnrie- 
men 32 eine Zwischenwelle 24 antreibt Von dieser Zwi- 
schenwelle 24 sind parallele Zahnriemen 25 zu den 
Halbwellen 6, 7 gefiihrt, so daB diese synchron und 
gleichsinnig angetrieben werden. 45 

Gleichzeitig wird die Schleifscheibe 2 mittels des An- 
triebsmotors 18 in schnelle Drehung versetzt und Kuhl- 
flussigkeit in den Bereich zwischen dem Brillenglasroh- 
ling 9 und der Schleifscheibe 2 gespruht 

Mittels der Maschinensteuerung 32 wird die Hohen- 50 
verstellvorrichtung 30 angesteuert, so daB der Zapfen 
31 absinkt und der Brillenglasrohling 9 mit seinem Um- 
f angsrand mit der Schleifscheibe 2 in Beruhrung kommt 
Das Absinken des Zapfens 31 wird so gesteuert, daB sich 
ein vorgegebener Schleifdruck im Beruhrungsbereich 55 
zwischen dem Brillenglasrohling 9 und der Schleifschei- 
be 2 ergibt Dieser Schleifdruck soli in Abhangigkeit von 
dem augenblicklichen Radius des Brillenglasrohlings 9 
und der Randbreite so gesteuert werden, daB der 
Schleifdruck mit abnehmendem Radius zunimmt, wobei 60 
dieser Schleifdruck zusatzlich in Abhangigkeit von der 
jeweiligen Randbreite des Brillenglasrohlings 9 so ge- 
steuert wird, daB der Schleifdruck bei groBer Randbrei- 
te groBer als bei kleiner Randbreite ist 

Dies bedeutet, daB der Schleifdruck beim Schleifen 65 
von Minusglasern mit abnehmendem Radius weniger 
schnell zunimmt ais beim Schleifen von Plusglasern, da 
die Randbreite bei Minusglasern mit kleiner werden- 



dem Radius abnimmt, jedoch bei Plusglasern mit abneh- 
mendem Radius zunimmt 

Um den Schleifdruck in der angegebenen Weise steu- 
ern zu konnen, sind am Antriebsmotor 22 eine Lei- 
stungs- oder DrehmomentmeBvorrichtung 33 und am 
Antriebsmotor 18 eine Leistungs- oder Drehmoment- 
meBvorrichtung 34 angeordnet, die mit der Maschinen- 
steuerung 32 verbunden sind Des weiteren ist am Zap- 
fen 31 eine SchleifdruckmeBvorrichtung 36 angeordnet 
Wenn jetzt der mittels der SchleifdruckmeBvorrichtung 
36 mefibare Schleifdruck so gesteuert wird, -daB die 
Leistung oder das Drehmoment des Antriebsmotors 22 
im wesentlichen konstant bleiben, ergibt sich automa- 
tisch eine Erhohung des Schleifdrucks mit abnehmen- 
den Radius des Brillenglasrohlings 9, da das Drehmo- 
ment bzw. die Leistung direkt proportional zu dem Pro- 
dukt aus Schleifdruck und Radius des Brillenglasroh- 
lings 9 sind, d. h. wenn dieses Produkt konstant bleiben 
soil, muB der Schleifdruck mit abnehmendem Radius 
zunehmen. 

Mittels einer RandbreitenmeBvorrichtung 35, die in 
der Lage ist, die jeweilige Breite des Randes des Brillen- 
glasrohlings 9 zu messen und die ebenfalls mit der Ma- 
schinensteuerung 32 verbunden ist, laBt sich zusatzlich 
der Schleifdruck durch Beeinflussung der Hohenver- 
stellvorrichtung im Sinne einer Erhohung des Schleif- 
drucks bei groBer Randbreite und einer Verringerung 
des Schleifdrucks bei abnehmender Randbreite veran- 
dern. 

Sobald beim Formschleifen des Brillenglasrohlings 9 
die vorgegebene Kontur des fertigen Brillenglases er- 
reicht ist, sinkt die Leistungsaufnahme oder das Dreh- 
moment der Antriebsmotoren 18, 22 auf einen sehr klei- 
nen Wert, da dann der Abtrag durch die Schleifscheibe 2 
beendet ist Dies laBt sich dazu benutzen, um fur die 
Maschinensteuerung 32 ein Signal der Beendigung des 
Formschliffs oder des Facettenschliffs zu erzeugen. In- 
dem namlich die Leistung oder das Drehmoment des 
Antriebsmotors 18 oder des Antriebsmotors 22 wah- 
rend einer vollen Umdrehung des von den Halbwellen 6, 
7 gehaltenen, fertigen Brillenglases gemessen wird, er- 
gibt sich ein Zeichen fur die Beendigung des Schleifvor- 
gangs, wenn die gemessene Leistung oder das gemesse- 
ne Drehmoment wahrend dieser vollen Umdrehung der 
Halbwellen 6, 7 unterhalb eines vorgebbaren Wertes 
liegt Tritt dieser Zustand ein, bedeutet dies fur die Ma- 
schinensteuerung 32 entweder ein Umschalten vom 
Formschleifen auf das Facettenschleifen oder ein Signal 
fur das vollstandige Fertigstellen des Brillenglases, das 
sich dann aus der Maschine entnehmen laBt 

Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich auch an 
Maschinen verwenden, deren Oberteil anders gestaltet 
ist, z. B. keine seitlichen Arme aufweist, oder bei denen 
die Schleifscheibe mit Direm Antrieb auf einem Kreuz- 
schlitten gesteuert verschiebbar ist, wahrend die Brillen- 
glashaltewelle nur drehbar ist In diesem Fall ist die 
Verstellvorrichtung fur die Schleifscheibe in entspre- 
chender Weise anzusteuern. 

Patehtanspruche 

1. Verfahren zum Formschleifen des Umfangsran- 
des von Brillenglasern und zum ggf. anschlieBenden 
Facettenschleifen mittels einer Brillenglasrand- 
schleifmaschine mit einer das Brillenglas haltenden, 
von einem Antriebsmotor in Drehung versetzten 
Brillenglashaltewelle und einer mit Bezug auf die 
Brillenglashaltewelle gesteuert bewegbaren, von 
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einem Antriebsmotor in Drehung versetzten 
Schleifscheibe, bei dem die Leistungsaufnahme 
oder das Drehmoment eines oder beider Antriebs- 
motoren gemessen und der Schleifdruck und/oder 
die Drehung der Brillenglashaltewelle in Abhangig- 5 
keit von vorgegebenen Werten der Leistung oder 
des Drehmoments eines oder beider Antriebsmoto- 
ren gesteuert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch,!, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Form- oder Facettenschleifen be- to 
endet wird, wenn die gemessene Leistungsaufnah- 
me oder das gemessene Drehmoment eines oder 
beider Antriebsmotoren ununterbrochen wahrend 
einer vollen Umdrehung der Brillenglashaltewelle 
unterhalb eines vorgebbaren Wertes lag. 15 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Schleifdruck wahrend des 
Formschleifens oder des Facettenschleifens in Ab- 
hangigkeit vom Radius und der Randbreite des 
Brillenglases so gesteuert wird, daB das Drehmo- 20 
ment oder die Leistung des Antriebsmotors fur die 
Brillenglashaltewelle auf einem vorgebbaren, im 
wesentlichen gleichbleibenden Wert verharrt. 
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